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Abstract of EP0220980 

1 . Process for packaging 
compressible fibrous insulating 
products (5) in which : the 
insulating products (5) are 
introduced into a compressing 
apparatus (11) in a predetermined 
number and in a regular stack, a 
film (16) enclosing this stack, 
compression is carried out in the 
direction of the stack, the film (16) 
is sealed around the stack in order 
to obtain a wrapped modular 
element, compression is relaxed, a 
plurality of modular elements are 
stacked to make up a group of 
modules, characterised in that 
sealing takes place by glueing or 
welding the film (16) onto itself 
around the compressed stack, the 
reaction of the products at the time 
of relaxation then the film (16) 
forming the wrapping and the 
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modules are adjusted in the group 
of modules in such a way that the 
two adjacent module elements of 
the group of modules are in 
contact by the faces of the parallel 
module elements in the direction of 
stacking within the modules. 
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® Conatttutlon de f erdeeux d'leolente thermlquee flbreux. 

@ V invention est relative a la formation de fardeaux d'iso- 
lants f ibreux. 

La technique comprend une etape dans taquelle les pro* 
duits eventuellement preregroupes et comprimdB sont places 
dans un dispositif de compression (11) qui, simu (tenement, les 
comprime et effectue le ceinturage d'un nombre determine de 
cos produita a I'aide d'un film { 1 6) constituent ainsi un module, 
pluaieurs modules etant rassembles pour constituer un far- 
deau. Les modules sont maintenus notamment par un bandero- 
le- lege. 
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CONSTITUTION DE FARDEAUX D'ISOLANTS THERMIQUES FIBREUX 

5 



10 

L* invention est relative a la formation de fardeaux d'1so- 
lants fibreux compresslbles. 
15 On salt les problemes poses par ces Isolants fibreux, Ce sont 

des produits tres volumineux pour une masse Umitee et dont le stock age 
et le transport sont relatlvement couteux surtout compte tenu de leur 
valeur. 

Tres tot une solution envisagee pour Hmlter ces problemes a 
20 consist! a malntenlr les produits a l'etat comprint depuis leur condi- 
tlonnement jusqu'a leur utilisation. Dans les methodes proposees, il 
est necessaire de tenir compte de la relative "fragllite" du produit. 
Les deformations occaslonnees lors de la compression ne dolvent pas al- 
terer la capacite de reprise du volume Initial au deconditlonnement. Oe 
25 cette reprise d'epalsseur dependent en effet les qualites 1 sol antes de 
ces produits. 

Pour ces ralsons, les methodes de conditlonnement proposees 
jusqu'a present s'entourent d'un maximum de precautions. Une de ces 
precautions consiste en particular a effectuer la compression dans des 

30 conditions de deformation bien maltrisees. Pour cela les feutres iso- 
lants sont par exemple decoupes en panneaux lesquels sont superposes a 
raison de 3 a 20 puis comprlmes dans une enceinte dont la parol mobile 
effectuant la compression s ( applique sur toute la face du panneau dis- 
pose a l'extremite de 1 'empilement. L'orlentation de la compression et 

35 les deformations occasionnees se developpent ainsi de fagon reguliere a 
Tinterieur du produit evitant une deterioration de celui-ci. 

II a ete egalement propose de modifier cette methode et de 
fractlonner la compression en plusieurs etapes, comme dans la demande 
de brevet fran?ais n° 81 14970. Le plus important neanmoins, pour ce 
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qui concerne le conditionnement, est qu'il est necessaire de prevoir 
1 'utilisation de formes parfaitement definies et de materiaux de condi- 
tionnement off rant une certaine rigidite pour conferer aux fardeaux 
confectionnes a partir des produits comprimes toute la stabilite requi- 
5 se tant dans la mise en forme qu'ulterieurement pour le stockage et le 
transport. 

A ces contraintes s'ajoute le cas echeant la necesslte d'uti- 
liser un condltionnement etanche a Thumidite et dont les operations de 
manutention se fassent aussi simplement que possible. 
10 Le but de V invention est de foumir une technique de condi- 

tionnement repondant mieux a ces exigences avec en outre une meilleure 
facilite d' adaptation aux differents produits consideres, un cout moin- 
dre, une possibility de fractionnement des fardeaux au moment de leur 
utilisation. 

15 Par ailleurs, V invention se propose aussi de foumir un con- 

ditlonnement capable d'etre mis en oeuvre a partir d'elements modulai- 
res revetus, quelle que soit la nature du revetement. 

II apparait que les conditionnements mis en oeuvre a I'heure 
actuelle comprennent au moins la mise en place d*une enveloppe thermo- 

20 retractable. Cette enveloppe est le plus souvent celle qui recouvre le 
fardeau constitue. Dans ce cas, son role est habituellement double. El- 
le contribue a la cohesion du fardeau et le protege notairanent contre 
Vhumidite lorsqu'il n f est pas stocke sous abri. 

Dans les modes de realisation actuels de ces fardeaux, Ten- 

25 veloppe que Ton veut retracter ne doit pas entrer en contact avec un 
revetement ou une enveloppe primaire susceptible d 1 adherer dans les 
conditions operatoires. Pour cette raison il est necessaire, lorsq^un 
tel contact est susceptible de se produire, d'interposer des elements 
de separation. On utilise souvent dans ce cas des feullles de carton 

30 qui simultanement conferent les proprietes de rigidite necessaire pour 
maintenir le produit a Vetat comprime ou lui donner sa forme precise. 
Neanmoins, Vutilistion de ces formes intercalates est un facteur im- 
portant du cout du conditionnement que, selon Vinvention, on s'efforce 
d'eliminer. 

35 En plus pour 1 'utilisateur, tous ces elements de conditionne- 

ment constituent des dechets extremement volumineux dont la destruc- 
tion peut soulever des difficultes sur les sites de mise en oeuvre. 

Selon Vinvention, pour repondre aux differentes exigences 
exprimees precedemment, les fardeaux sont constitues a partir d'ele- 
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ments tnodulaires enveloppes dans une celnture non retractee. Les pro- 
duits unitaires, eventuellement preregroupes et comprimes, sont 
entoures par le film destine a former la ceinture. lis sont ensuite 
comprimes. Le film est tendu sur les produits comprimes. Le film tendu 
5 est scelle et la compression relachee. Le fardeau est constitue a par- 
tir de ces elements ceintures dans un film suffisamment resistant pour 
maintenir les produits a Vetat comprime. Dans le fardeau Tempilage 
des elements est realise de fa^on que les elements reposent les uns sur 
les autres par des faces de ces elements n 1 ay ant pas ete sound ses a une 

10 operation de compression lors du ceinturage. Enfln, les differents ele- 
ments du fardeau rassembles en plusieurs couches superposees sont ban- 
deroles avec un film etirable. 

Dans la succession des operations ainsl dSffnles et aboutis- 
sant au fardeau, seuls les produits unitaires ou preregroupes peuvent 

15 faire Tobjet d'un emballage sous film thermoretracte. Toutes les ope- 
rations ulterieures se font mecanlquement de telle sorte qu'll n'y a 
pas de risque de collage entre les differents films ou enveloppes mis 
en oeuvre au cours des etapes successives du condltionnement. 

Pour cette raison, egalement selon T Invention, 11 n'y a 

20 aucune restriction quant au choix des materiaux utillsables pour la 
premiere enveloppe ou revetement du prodult fibreux. On peut indiffe- 
remment utlliser des papiers Kraft ou des films plastlques, notamment 
en PVC ou en polyethylene. 

Dans le condltionnement selon Tlnvention aucun element de 

25 rigidification n'est requis pour constituer les fardeaux. Dans les 
techniques anterieures, la necessite d 1 avoir recours a ces elements de 
rigidification provenalt de ce que Tultlme compression etalt effectuee 
sur des ensembles de grand volume correspondant par exemple au demi- 
fardeau final. Dans ces conditions, les deformations de ces volumes 

30 sous Veffet de la reaction des produits comprlmes etalent telles 
qu'elles pouvaient compromettre la stabllite du fardeau (et sa gerbabi- 
Ute ulterieure). 

Pour cette ralson, un maintien relativement rigoureux etait 
necessaire. II etalt assure notanment par des elements de rlgldifica- 

35 tion (et de protection) associes a des liens tres resistants. C'est le 
mode decrit notamment dans la demande de brevet franqais n D 79 17771 et 
dans son addition 80 21735. 

En plus, selon Tinvention, en orientant les elements dans le 
fardeau de telle sorte que la direction des compressions se situe dans 
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le plan des couches superposees, les deformations limitees se situent a 
la peripheric du fardeau et ne genent par Vempilage regulier de ces 
elements les uns sur les autres. 

On obtient de cette fagon un fardeau sans autre moyen de 

5 maintien de la compression que les differents emballages ou film cein- 
turant les elements. L'usage de liens supplementaires ou de plaques de 
protection et de rigidification devient superflu. 

Cette fagon de proceder ne supprime pas la possibllite d'une 
succession de compressions permettant d'atteindre les taux el eves re- 

10 cherches. Simplement ces compressions sont effectuees sur des ensembles 
plus reduits ou meme sur les produits unitaires ou regroupes prealable- 
ment au ceinturage effectue selon 1 'invention. 

Avantageusement, V element ceinture, ou module, est de dimen- 
sion telle qu'il faut en rassembler au moins deux pour constituer une 

15 meme couche d'un fardeau, chaque fardeau comprenant au moins deux cou- 
ches superposees. 

La cohesion etant assuree au niveau de chaque element defini 
ci-dessus et ces elements, du fait des faibles deformations et de 
Torientation de celles-ci, pouvant etre alsement assembles, la cohe- 

20 sion de ces elements dans un meme fardeau est avantageusement obtenue 
par banderol age. 

Cette operation consiste a envelopper le fardeau par une ban- 
de enroulee en spirale, en faisant en sorte que les spires successives 
se recouvrent partiellement. 

25 Le banderol age est effectue de fagon traditionnelle avec un 

film extensible. Sa pose sous une certaine tension assure sa parfaite 
adherence au produit enveloppe quelle que soit la forme de ce dernier. 

De fagon traditionnelle aussi, on utilise avantageusement se- 
lon Vinvention des films autoadhesifs. La superposition des spires 

30 s'accompagne ainsi d'une mise en place parfaitement stable de cette en- 
veloppe qui est susceptible de supporter des efforts considerables sans 
se deplacer. La structure "strati fiee" de cette enveloppe lui confere 
par ailleurs, et meme pour des films tres minces, des proprletes de re- 
sistance mecanique tout a fait remarquables. 

35 Le caractere autoadhesif du film de banderolage facilite ega- 

lement la fixation de Vamorce de la bande lors de sa pose sur le far- 
deau. L'extremite est malntenue par une pi nee pendant les premiers 
tours. Ensuite, Tadherence des spires les unes sur les autres suffit 
pour maintenir le film en place. 
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L'enroulement de la bande peut suivre une progression tenant 
compte de proprietes variables requises selon la hauteur du fardeau a 
laquelle on se situe. Un pas des spires plus serre aux emplacements de- 
vant assurer une resistance mecanique particullere peut etre realise. 
5 C'est par exemple ce qui peut etre recherche pour blen sol i- 

da riser les differentes couches du fardeau les unes aux autres. 

De preference, selon Tinvention, un double banderolage est 
realise. Apres un premier enroulement de haut en bas ou de bas en haut, 
un second enroulement sans Interruption est effectue en sens inverse. 
10 Le croisement des spires ascendantes et descendantes confere 

une grande stabilite aux efforts mecaniques de 1'enveloppe ainsi cons- 
titute. 

Avantageusement, le banderolage peut egalement servlr a fixer 
au fardeau une palette faciHtant son transport par les moyens mecani- 

15 ses traditionnels tels que les chariots elevateurs. Dans ce but, par 
exemple, le fardeau ou plus exactement les elements qui vont le constl- 
tuer sont disposes sur une palette. Lorsque tous les elements sont reu- 
nis, on procede au banderolage. Ce dernier est effectue sur toute la 
hauteur du fardeau y compris la palette en enveloppant suffisamment 

20 celle-ci pour que la resistance du film (ou des couches superposees de 
celui-cl) constltue un Hen sufflsant, solldarisant la palette au reste 
du fardeau. 

Le film de banderolage peut etre soumis a une tension qui va- 
rie en fonction de son emplacement sur le fardeau enveloppe. Dans le 

25 cas de Tinvention, 11 est ainsi possible de redulre la tension exercee 
aux coins du fardeau. On evlte ainsi une compression de ces coins, ou 
encore une ovalisatlon du fardeau et les degradations des prodults qui 
peuvent en resulter. 

Le banderolage peut encore etre utilise pour former un embal- 

30 lage pratiquement etanche aux intemperles lorsque le fardeau dolt etre 
entrepose ou transports sans autre protection. Dans ce cas, au sonnet 
de la charge on dispose une coiffe cons tituee par exemple par une 
feuille de plastique qui deborde suffisamment de la charge pour etre 
rabattue sur les faces laterales. 

35 Sur les faces laterales, Vetancheite est obtenue a la jonc- 

tion entre les spires en operant le banderolage dans un sens ascendant. 
Meme si Vadherence des spires les unes aux autres laisse des intersti- 
ces par lesquels Teau pourrait s'introduire dans le fardeau, la dispo- 
sition "en ecailles" s 1 oppose a cette penetration. 
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La colffe doit, pour la meme raison, recouvrir les spires les 
plus hautes. 

Dans une disposition avantageuse, la coiffe est maintenue sur 
le fardeau par le banderol age lui-meme. En pratique une fois le bande- 
5 rolage ascendant effectue, la coiffe est deposee sans romp re le film et 
Tenroulement est poursuivi pour recouvrir les bords rabattus de la 
coiffe. 

Lorsque Ton procede a un double enroulement complet, la 
coiffe est deposee entre Tenroulement ascendant et Tenroulement des- 
10 cendant. 

Pour parachever la protection du fardeau, il est egalement 
possible de disposer a sa base une feuille de protection maintenue par 
le film du banderolage. Les bords de cette feuille sont soit releves 
sur les cotes du fardeau, soit plus simplement lorsque le fardeau est 
15 dispose sur une palette, rabattus sur les bords de la palette et enve- 
loppes en meme temps que celle-ci. 

D'autres details concernant Tinvention et sa mise en oeuvre 
sont decrits dans la suite en faisant reference aux planches de dessins 
dans lesquelles : 

20 - la figure 1 est un schema synoptlque du conditionnement se- 

Ion Tinvention applique a des rouleaux de feutre isolant, 

- la figure 2 presente, a une echelle plus grande, Tetape de 
formation des elements constltutifs du fardeau, comprenant le ceintura- 
ge sous compression, 

25 - la figure 3 illustre Tetape de formation du fardeau par 

superposition de deux couches d' elements, 

- la figure 4 illustre schematiquement Tetape du banderolage 
du fardeau, 

- les figures 5, 6, 7 et 8 sont analogues respectivement aux 
30 figures 1, 2, 3 et 4 et se rapportent au conditionnement de panneaux 

plans de feutre isolant, 

- la figure 9 est analogue aux figures 2 et 6 ; elle presente 
de fa?on detaillee et par moities, les deux positions extremes de 
Toperation de ceinturage des elements modulaires. 

35 La partie superieure du schema de la figure 1 montre la for- 

mation d'un rouleau de feutre d'isolation en fibres de verre suivant le 
mode traditionnel tel que decrit par exemple dans la demande de brevet 
frangais n° 83 16758. 

Le feutre de fibres 1 provient habituellement directement 



0220980 

7 

d'une ligne de production. 

L'enroulement du feutre sans deterioration est possible lors- 
que sa masse volumique avant compression n'est pas trop elevee. 

Selon la masse volumique initiale, le taux de compression ap- 
5 plicable est sensiblement differente. A Vetat comprime, les feutres 
enroules presentent en general une masse volumique qui n'est pas supe- 
rieure a 65 kg/m 3 . 

De fagon tradltionnelle, les feutres enroules n'ont pas, 
avant compression, une masse volumique superieure a 30 kg/m3. Les feu- 
10 tres plus denses sont conditlonnes de preference sous forme de panneaux 
plans plus ou moins compressives. 

Le feutre 1 est enroule sur lu1-meme, dans Vexemple repre- 
sente, entre deux bandes convoyeuses 2, 3 et un rouleau 4. Sulvant le 
mode decrit dans la demande de brevet precitee, la compression du feu- 
15 tre dans le rouleau 5 est assuree par un deplacement programme du rou- 
leau 4. 

En suivant 1 'enseignement de cette demande, 11 est possible 
d'obtenir un enroulement qui tout en assurant une compression elevee 
n'altere pas la capacite de reprise d'epaisseur du feutre lors de son 
20 utilisation. Pour les feutres de bonne quail te et de masse volumique 
faible il est ainsi possible de produire des rouleaux dont le taux de 
compression peut atteindre la valeur de 6, autrement dit dans lesquels 
Vepaisseur du feutre est reduite au sixieme de sa valeur a Vetat non 
comprime. 

25 Meme si dans la suite du condltlonnement le feutre est soumls 

a d'autres compressions, 11 est preferable d'imposer des cette etape un 
taux aussi eleve que possible. C'est en effet a ce stade que le gain de 
volume est le plus important. 

A la fin de 1 'enroulement du feutre sur lu1-meme, une feuille 

30 6 de papier ou d'un materiau pi as ti que enveloppe le rouleau forme. Cet- 
te feuille, destinee a maintenlr le rouleau 5 dans Vetat comprime qui 
lui est impose, est collee sur elle-meme de fa^on connue par exemple 
par un trait de colle ou par thermoscellement. 

Avantageusement, on utilise comme enveloppe pour chaque rou- 

35 leau une feuille d'un polymere thermoretrac table par exemple une feuil- 
le de polyethylene. En utilisant une feuille thermoretractable de 
largeur legerement superieure a celle du rouleau, il est possible de 
proteger au moins en partie les extremites du rouleau. Les extremites 
de l'enveloppe sont soumises a un traitement thermique. La retraction 
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qui en resulte rabat en effet les parties de la feuille qui debordent 
de chaque cote du rouleau sur les extremites de celui-ci. On protege 
ainsl ces extremites contre les deteriorations qui pourraient provenir 
de la manutention ulterieure. 

Le rouleau recouvert de son enveloppe (le cas echeant retrac- 
tee) est ensuite conduit dans un disposltif permettant de reunir plu- 
sleurs de ces rouleaux en un element modulaire destine a former le 
fardeau. 

Les rouleaux sont achemines par des moyens traditionnels au- 
tomatlques vers une empileuse 7 (figure 2). Cette empileuse comprend 
des moyens controlant Tadmission 38 qui, couples a des moyens de comp- 
tage non represented, permettent de former les lots d'un nombre deter- 
mine de rouleaux dans 1 'empileuse. 

Pour permettre le traltement de produits de dimensions et/ou 
de forme variables, les parois 9 de Tempileuse sont de preference 
reglables, par exemple au moyen de verlns disposes lateral ement. 

De la meme facon, l'espace offert aux rouleaux est delimlte 
dans la longueur par une butee frontal e. Cette butee est egal ement 
reglable en fonctlon de la longueur des rouleaux. 

Dans le mode presents, T Introduction des rouleaux dans Tem- 
pileuse se fait par gravlte. Dans d'autres configurations, lorsque 
Tempileuse n'est pas vertlcale, 11 est possible de prevoir des moyens 
de chargement traditionnels tels que des poussdrs actionnes par des 
verlns, le fonctlonnement restant senslblement le meme. 

Lorsque le lot de rouleaux constltuant Telement modulaire 
est rassemble, la trappe ou les moyens equivalents 39, qui retenalent 
les rouleaux s'ouvrent Hberant ces dernlers qui passent dans un dlspo- 
sitif 11 effectuant le celnturage du module. 

Ce disposltif 11 est forme de deux parois vertical es 12, re- 
glables comme les parois 9 de Tempileuse. 

Longitudinal ement, les rouleaux sont maintenus par des butees 
non representees. 

L'extremlte Inferieure de ce dlspositif est fermee par une 
parol mobile 48 dont les mouvements de translation sont assures par des 
moyens tel qu'un verln 14 ou des moyens analogues. 

L'entree du dlspositif 11 est ouverte et fermee par des 
moyens 46, 47 pouvant former une butee capable de supporter Teffort de 
compression qui est Impose aux rouleaux 5. 

Un double film 16 de ceinturage est place a T entree du dis- 
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positif 11. II se deroule a parti r des devidoirs 17. 

Les rouleaux 42, 43 sur lesquels passent ces deux films sont 
animes du meme mouvement d'ouverture et de fermeture que les rouleaux 
de butee 46 f 47 pour lalsser entrer les rouleaux de feutre 5 dans le 
5 dispositif 11. 

Un ensemble de soudage des deux films est dispose immediate- 
ment au-dessus des rouleaux formant butee. 

Le fonctionnement du dispositif 11, en detail et en faisant 
plus specialement reference a la figure 9, est le suivant. 
10 Les rouleaux ou, sur la figure 9, les col is de forme paralle- 

lepipedique transportes par exemple par un convoyeur a bande 37 se pre- 
sentent a T entree de Tempileuse 7 a plat et dans le sens de leur 
longueur. Le premier colis est entraine au-dessus de Tempileuse et par 
glissement sur deux bras escamotables 38, vient en appui sur la butee 
15 frontal e 36. 

La presence du colis au contact de cette butee provoque Tou- 
verture des bras 38 ; le colis guide entre les parol s lateral es 9, 
reglees au moyen des verins 35, tombe par gravite sur des bras eclipsa- 
bles 39 formant le fond de Tempileuse. 
20 Les bras superieurs 38 se referment aussitot pour recevoir le 

second colis et le cycle precedent est reproduit Jusqu'a ce que le nom- 
bre de colis programme pour la formation d'un module soit atteint. 

Lorsque cette condition est remplie, les bras inferieurs 39 
de Tempileuse s'effacent et Tensemble des colis contenus dans Tempi- 
25 leuse descend par gravite sur le film de ceinture 16 tendu entre les 
deux ensembles de rouleaux pinceurs 40, 41, et reposant sur des rou- 
leaux de guidage du film 42, 43. Les rouleaux de guidage sont solidai- 
res de V ensemble non represente supportant des bar res de soudure 44, 
45 et deux butees mobiles a rouleaux 46, 47. Suivant sa position, cet 
30 ensemble degage ou obture Tentree du dispositif 11. 

Les deux butees 46, 47 etant ecartees lateral ement (cote 
droit de la figure 9), le lot de colis qui est soutenu par le film de 
ceinture descend dans le dispositif 11. 

Les deux ensembles rouleaux pinceurs 40, 41 delivrent le film 
35 16 au fur et a mesure de la descente du module entre les parois regla- 
bles 12 du dispositif 11. 

Lorsque le lot de colis vient reposer sur le fond du disposi- 
tif 11 constitue par exemple d'un transporteur a bande 48 dont le ni- 
veau est reglable en fonction de la hauteur des colis formant le module 
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avant compression, les deux butees superieures 46, 47 se referment 
(partie gauche de la figure 9) et les rouleaux plnceurs 40, 41 arretent 
le devidement du film de ceinture. Dans le meme temps, un nouveau cycle 
de formation du lot de colls est commence dans Vempileuse 7. 
5 Les parols 12 peuvent s'ecarter legerement, le fond du dispo- 

sitif se deplace verticalement de bas en haut entraine par un systeme 
mecanlque a chalne, non represent!, commande par un motovarlateur. Ce 
systeme peut etre remplace par un verin pneumatique ou hydraullque 14. 

Les colls formant le module se trouvent alors comprimes entre 

10 les butees 46, 47 et le transporteur 48. 

Simultanement, Vexcedent de film venant de la compression 
des colls est recupere par le mouvement de pantlns 49, 50 se deplagant 
comme represents sur la partie gauche de la figure 9. L'ecartement des 
parois 12 au cours de cette operation facilite le deplacement du film 

15 le long du module (en evitant notamment la formation de pi is). 

Lorsque la hauteur determinee en fonction de la compression a 
obtenlr est attelnte, le transporteur 48 s 1 Immobilise. 

Les pantlns 49, 50 aides par les rouleaux pinceurs 40, 41 et 
les rouleaux des butees 46, 47 continuent a ramener Vexcedent de film 

20 jusqu'a ce qu'un systeme de detection, place sur les pantlns 49, 50 
(meme longueur de film a ramener pour un meme nombre de col is a la meme 
compression) commande leur arret. Le film est ainsl tendu sur le module. 

Les barres de soudure 44, 45 sont refermees sur les deux 
brlns de film qui sont soudes, puis coupes par un syteme de coupe a 

25 froid. La ceinture de maintien est realisee. Les barres de soudure 44, 
45 s'ouvrent et les pantlns 49, 50 recuperent le "mou" residuel du film 
apres ecartement des rouleaux pinceurs 40, 41. Ces derniers se refer- 
ment ensulte dans Vattente d'un nouveau col is. Le transporteur 48, sur 
lequel repose maintenant le module entoure de sa ceinture, redescend 

30 jusqu'a son niveau de depart pour evacuer le colis vers la table d'em- 
pilage. 

Avantageusement, les films 16 ceinturant Velement modulalre 
s'etendent sur la majeure partie des colis. Le ceinturage alnsi realise 
prenant appul sur une large surface n'a pas tendance a penetrer dans le 
35 feutre. II n*est done pas necessalre de disposer des elements de pro- 
tection rlgldes entre ces moyens ceinturant les colis et les colis eux- 
memes, comme e'est le cas dans les techniques anterieures mettant en 
oeuvre un cerclage au moyen de Hens de faible epalsseur. De preferen- 
ce, le ceinturage recouvre au molns les deux tiers de la longueur des 
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col is. 

Le film utilise est avantageusement un film de polyethylene, 
d'epaisseur comprise entre 40 et 100 micrometres. 

Lorsque les modules sont constitues a parti r de rouleaux, la 
5 compression qui est imposee varie suivant le taux de compression a 
Venroulement. II va de soi que plus le taux de compression initial est 
eleve, plus faible est la deformation qui peut etre imposee sans alte- 
rer la qualite des feutres. Cependant, meme pour les taux de compres- 
sion tres eleves a Venroulement, une certaine deformation est 

10 possible a la formation du module. De fa^on generale, la reduction de 
volume suite a la compression et au ceinturage du module peut etre aus- 
si faible que 7 % ou moins pour les produits les plus comprimes ante- 
rieurement. Pour les autres, la compression peut etre plus elevee mais 
de preference ne depasse pas 20 I. 

15 La compression des rouleaux dans tous les cas forme des me- 

plats dans les zones ou lis sont au contact les uns des autres. Cette 
deformation assure une bonne stabilite du module pour autant que le 
nombre de rouleaux ne soit pas trop eleve. Avantageusement, le nombre 
de rouleaux ne doit pas depasser 6 et de preference est de 3 ou 4. 

20 Les dimensions traditionnelles des rouleaux et celles des 

fardeaux constitues commandent ces nombres. Le diametre des rouleaux 
est ordinairement compris entre 600 nm et 300 mm. 

Un exemple typique selon T invention correspond a des feutres 
de masse volumique 11,5 kg/m3 a Tepaisseur nominale {c'est-a-dire ga- 

25 rantie a 1 'utilisation) de 80 mm et de 9 m de longueur. Ces feutres 
sont enroules avec un taux de compression de 5,7 en rouleaux de diame- 
tre 400 mm environ, lesquels sont rassembles en elements modulaires 
comprenant 4 rouleaux. 

Le film de ceinturage ramene Vensemble des quatre rouleaux a 

30 une hauteur de 1550 nm soit moins de 5 % de compression. La stabilite 
dans ce cas resulte des frottements qui s'exercent entre le film de 
ceinturage et 1'enveloppe des rouleaux et aussi des deformations des 
rouleaux eux-memes. 

Les elements modulaires, dans la forme presentee a la figure 

35 1, sont evacues lateralement du dispositif de compression et sont re- 
pris par un convoyeur 21. lis sont amenes a plat jusqu'a une table ele- 
vatrice 22 sur laquelle plusieurs modules sont empiles par des moyens 
traditionnels de manutention automatique. 

Eventuellement pour bien solidariser les modules entre eux, 
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un adhesif peut etre applique sur leurs faces en contact. L' adhesif est 
localise de preference sur le film ceinturant chaque module. 

L 1 experience montre qu'un empllement des modules sur leur fa- 
ce est moins stable pour la formation de fardeaux el eves que celui cor- 
5 respondant aux rouleaux en position verticale. Autrement dit, les 
rouleaux sont moins deformables sous Veffet d'une charge dans le sens 
de leur longueur. Pour constituer les fardeaux, un groupe de modules 
constitue comme indique precedemment est alors de preference dispose 
verticalement par basculement. 

10 La couche de modules ainsi constituee, dans laquelle les rou- 

leaux sont disposes verticalement, est saisie au moyen d'une pi nee de 
prehension 24 et deposee sur une palette 25. Selon la hauteur de cette 
couche, e'est-a-dire la hauteur des rouleaux en position verticale, on 
superpose 2 couches ou plus. 

15 La stabilite verticale de Tassemblage realise dans ces 

conditions est telle qu'apres formation du fardeau, comme il va etre 
indique ci-apres, il est possible sans risque d'affaissement, de gerber 
plusieurs fardeaux sur les aires d'entreposage. 

La palette portant Vensemble des deux couches superposees de 

20 modules passe sur une machine a banderoler de type traditionnel . 

Cette machine schematisee en 23 comporte une table tournante 
26 suivant un axe vertical. Au-dessus du fardeau, la banderoleuse com- 
porte un plateau 33 mobile dans le sens vertical. Ce plateau vient 
s'appliquer au sommet du fardeau qu'il maintient en position pendant 

25 V operation. A cet effet, le plateau presseur est mobile en rotation 
suivant le meme axe que celui de la table tournante 26. 

Un bati supporte un chariot mobile verticalement. Le chariot 
porte un bras sur lequel est dispose un devidoir 27 et un systeme de 
preetirage et de regulation de la tension permettant d'appliquer le 

30 film avec une tension determinee sur le fardeau. Cette tension, comme 
indique precedemment, peut etre variable de fa$on par exemple a reduire 
la compression aux coins du fardeau. 

Cette disposition est souhaitable lorsque les elements cons- 
tituant le fardeau presentent des aretes anguleuses. Lorsque, comme 

35 dans le mode presente, les coins du fardeau sont constitues par les 
surfaces courbes des rouleaux de feutres, la modulation de la tension 
du film est de moindre interet. 

Le fonctionnement de ce type de machine traditionnelle permet 
la mise en place de Vextremite du film sur la charge a envelopper, la 
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rotation de la charge en trainee par la table tournante avec une pro- 
gression slmultanee du chariot portant le devidolr dans un sens verti- 
cal. La Vitesse de progression est egalement reglable ce qui pertnet de 
faire varier le recouvrement des spires successives, et de maniere ge- 
5 nerale le mouvement vertical peut etre programme de sorte que la pro- 
gression alt lieu de fagon dlfferenciee selon le niveau de la charge 
interessee. Ainsi plusleurs tours peuvent etre effectues au debut du 
banderol age sans que le chariot portant le devidolr ne soit deplace 
pour assurer un parfait arrimage de la bande et plus encore une bonne 
10 soli dan* sation entre la palette et la premiere couche de modules. Ce 
type de machine permet egalement la pose automatique d'une coiffe au 
sommet de la charge. 

La pose de la coiffe est realisee par un ensemble dispose sur 
un chariot mobile se deplagant sur un rail horizontal. L 1 ensemble du 
15 rail et du chariot qu'il porte est fixe sur le bati vertical et peut 
etre regie en fonctlon de la hauteur du fardeau a recouvrir. 

Le chariot porte un devidolr pour le film constltuant la 
coiffe et des moyens pour couper le film. 

Pour poser la coiffe le plateau presseur est releve (en posi- 
20 tion pointillee sur les figures 2 et 6), le chariot et son devidolr, 
schematises en 54, passent au-dessus du fardeau en deroulant le film 
qui recouvre le sommet du fardeau. 

Le chariot ayant place le film, celui-ci est coupe et est 
completement detache de Tensemble porte par le chariot pour se deposer 
25 sur le fardeau. 

Le plateau presseur 33 est ensuite abalsse pour malntenir de 
nouveau le fardeau. 

La pose de la coiffe 55 peut etre operee avantageusement 
apres le banderol age ascendant et avant le banderol age descendant pour 
30 le maintenlr tout en confectionnant un revetement protegeant le fardeau 
contre les intemperies. 

Si, par ailleurs, un film a ete depose sur la palette avant 
le chargement de celle-ci comme indique precedemment, on constitue une 
enveloppe complete du fardeau. 
35 A titre d'exemple, pour effectuer le banderolage d'un ensem- 

ble tel que deer it precedemment, on utilise avantageusement un film de 
polyethylene de 20 micrometres d'epalsseur et de 500 mm de largeur. De 
fagon general e, Tepaisseur du film est choisle de maniere quMl se 
prete a une certalne extension. Pour un film de polyethylene on choisit, 
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par exemple, une epaisseur comprise entre 15 et 25 micrometres. Ce film 
est enroule en spires qui se recouvrent pour moitie. Un double enroule- 
ment ascendant et descendant est effectue avec la pose au sommet d'une 
coiffe en polyethylene de 50 a 180 micrometres. 
5 En tous points le fardeau est done maintenu par un enroule- 

ment dont Vepaisseur totale est de Vordre de 80 micrometres. 

La stabilite de 1 'ensemble ainsi constitue est remarquable. 
Elle permet le gerbage de deux fardeaux Vun sur Tautre sans adjonc- 
tlon d'aucun element Intercalate. j 

10 Le stockage a Tair libre est possible, la pluie ne penetrant 

pas dans le fardeau. 

La solidite de V ensemble est telle qu'elle permet le trans- 
port sur wagons plateaux avec pour simple fixation des sangles passees 
dans des "ranchers". 

15 Pour Vutilisateur, le fardeau du type de l'invention presen- 

te Vavantage de pouvoir etre successivement decompose en couches puis 
en modules et rouleaux au fur et a mesure des besolns, la partle du 
fardeau non utilisee restant sous forme d'un ensemble stable. 

II faut egalement remarquer la grande souplesse d'utilisation 

20 de ce mode de fardel age qui permet d 1 assembler des couches de dimen- 
sions variees en fonction des besoins. II peut etre avantageux ainsi 
d'assembler des rouleaux de hauteurs differentes dans le but, par exem- 
ple, de constituer des fardeaux presentant le gabarlt le plus approprie 
aux exigences des moyens de transports utilises, qu'il s'agisse de che- 

25 min de fer ou de la route. 

Le second mode represents sur les figures est decrit dans la 
suite de fa$on plus sommaire en raison de la similitude de nombreuses 
etapes de ce conditionnement avec celui qui precede. 

Dans cet exemple, le produit est constitue par des panneaux 

30 de feutre rectangul aires. 

Ces panneaux sont regroupes en col is unitaires dans lesquels 
ils sont comprimes. De fagon traditionnelle, on rassemble ainsi dans 
une meme enveloppe de 3 a 20 panneaux par col is. Le nombre de panneaux 
est tel de preference, que la hauteur des panneaux (e'est-a-dire la 

35 somme des epaisseurs) a Vetat comprime ne soit pas superieure a la 
largeur de ces panneaux. Ceci permet d'eviter des deformations des co- 
lis qui serai ent prejudicial es a la formation des modules puis des 
fardeaux stables. 

La compression et le maintien de cette compression posent 
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pour les panneaux des problemes particulars. Dans le cas des rouleaux 
de feutre, le rouleau absorbe lui-meme la majeure parti e de la reaction 
a la compression. L'enveloppe utilisee ne supporte que des forces limi- 
tees. Dans les colis de panneaux, Venveloppe dolt resister a toute la 
5 reaction a la compression. 

En plus de la resistance accrue que devralt presenter Venve- 
loppe si les taux de compression etaient augmentes, ce qui pourrait le 
cas echeant etre obtenu par 1 'utilisation de films plus epais, cette 
augmentation aurait pour consequence une ovalisation des colis qui nui- 

10 rait a leur rassemblement ulterieur sous forme d 1 element modulalre. 

Ainsi, a titre d'exemple, pour des panneaux de masse volumi- 
que 14 kg/m 3 de 75 mm d'epaisseur nomlnale, le taux de compression dans 
les colis unitaires ne depasse pas habituellement 2 et se situe le plus 
souvent aux environs de 1,5. 

15 La compression et la formation des colis unitaires est effec- 

tuee suivant des modes tradltlonnels. 

Par exemple, les panneaux delivres par une empileuse 28 en 
nombre predetermine sont comprimes entre deux convoyeurs convergents 29 
et 30. A la sortie de cette compression, ils sont enveloppes dans une 

20 feuille de polymere retractable tout en etant malntenus a Vetat corn- 
prime. L'enveloppe de polymere est formee a partir d'une double feuille 
provenant des devidoirs 31. La double feuille, prealablement soudee, 
est entrainee par la progression des panneaux. Une fols Vensemble de 
panneaux 34 engage sur les moyens convoyeurs 56, les deux feullles sont 

25 rabattues sur la face posterleure de Vensemble et sont soudees en 
bout. Les feuilles sont soudees Tune a Tautre suivant deux lignes pa- 
rallel es tres voi sines. Les feuilles sont decouples entre les deux 11- 
gnes de soudure. Le colis ainsi constitue, Venveloppe est retractee 
aux extremites par chauffage. 

30 Les colis ainsi enveloppes sont diriges comme precedemment 

vers une empileuse 7 et un dispositif 11 pour la constitution d'un ele- 
ment modulalre 32 (figure 6). La meme installation est utilisee pour 
les rouleaux et pour les colis de panneaux si necessaire en modi f1 ant 
les dimensions au moyen des parois laterales reglables et des butees 

35 longitudinales. 

La principale difference a ce stade du conditionnement vient 
du fait qu 1 i 1 est avantageux a la formation du module d'effectuer une 
compression supplemental* re substantlelle des panneaux. 

Le probleme de la resistance de Venveloppe des colis a la 
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reaction des feutres se pose de nouveau pour la constitution des ele- 
ments modul aires. Le surcroit de compression impose doit etre maintenu 
par le film de celnturage. II est cependant relativement facile de sa- 
tisfaire cette condition du fait que Von peut choisir la nature du 

5 film sans autre contrainte. En particulier, il n'est pas necessaire 
d'avoir un film retractable. Le film choisi Vest done, en premier 
lieu, en raison de sa resistance. On atteint alnsi sans difficulte des 
taux de compression allant jusqu'a 3 ou plus. 

A Vexperience, on constate qu'il est preferable de limiter 

10 le nombre de panneaux par col is. Le fractionnement de V ensemble cons- 
tituant Velement modulaire en colis plus petits et plus nombreux, est 
un element de stabilite de ce module. On constate encore que dans le 
module constitue, les deformations du type ovalisation disparaissent 
pour tous les colis a Vexception des deux colis situes aux extremites. 

15 La limitation du nombre de panneaux de chaque colis, et particuliere- 
ment de ceux places aux extremites, permet done aussi de restreindre 
les effets desavantageux de ces deformations a un plus petit nombre de 
panneaux. 

Bien entendu, pour maintenir convenablement les differents 

20 colis entrant dans la composition de Velement modulaire, il est prefe- 
rable de faire en sorte que le film qui le celnture recouvre la tota- 
lity ou la quasi total ite de la longueur des panneaux. 

Comme pour les modules de rouleaux, la ceinture des modules 
n'est pas soumise a une retraction thermlque. La compression est obte- 

25 nue par le jeu du dispositif 11. Par ce dispositif on impose une com- 
pression legerement superieure a celle que Von veut etabllr dans le 
module a constituer, puis apres avoir soude le film destine a former la 
ceinture, la pression par la paroi mobile 13 etant relachee les colis 
ceintures tendent le film qui maintient la compression adequate. 

30 La reaction des panneaux ne s'exerce que selon la direction 

normal e a la surface de ceux-ci. Les modules constitues sont poses au- 
tomatiquement sur une empileuse 22, les panneaux reposant sur la face 
du module correspondant a Vepaisseur des panneaux. Cette face est pra- 
tiquement plane. Les deformations sous Veffet de la pression ne la 

35 touchent pas. Ceci permet une bonne superposition des modules comme in- 
dique a la figure 7. 

Dans le cas represents, les modules sont constitues a partir 
de 3 colis unitaires. Dans d'autres exemples avantageux, les modules 
sont constitues de 4 ou 5 colis. 
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Ces modules sont empiles sur une palette par des bras prehen- 
seurs, en nombre determine, de faqon a constituer un fardeau de dimen- 
sions appropriees pour le stockage et le transport. Le fardeau 
constitue est ensuite banderole dans les memes conditions que precedem- 
5 ment (figure 8). 

Le banderolage est conduit dans les memes conditions que pour 
les rouleaux. 

On obtient des fardeaux de grande hauteur (2500 mm ou plus) 
et qui sont d'une tres bonne stabilite au point qu'ils peuvent etre 
10 gerbes sans difficulte. Conine precedemment, ces fardeaux peuvent etre 
exposes aux intemperies. lis resistent bien aux manutentions automati- 
ques et peuvent etre transportes sans etre couverts. 

15 
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REVEND I CATIONS 

1. Condi tionnement de produits flbreux compressives dans 
lequel les produits, eventuellement preregroupes et comprimes, sont in- 
troduits dans un dispositif de compression (11) en nombre predetermine 
5 suivant un empilement regulier, un film (16) entoure cet empilement, 
sont comprimes dans le sens de 1 'empilement, le film est colle ou soude 
sur lui-meme de maniere a ceinturer 1 'empilement et la compression 
exercee au moyen du dispositif est relachee, la reaction des produits 
tendant le film formant ceinture a la peripheric de 1 'empilement. 

10 2. Condi tionnement selon la revendication 1 dans lequel le 

film (16) entourant Tempilement est dispose a Ventree du dispositif 
de compression (11) et entraine par les produits eux-memes dans leur 
progression, et ce film est tendu lorsque Tempilement est comprime 
avant de proceder a son collage. 

15 3. Condi tionnement selon la revendication 1 ou la revendica- 

tion 2 dans lequel le film (16) entourant Tempilement est constitue a 
parti r de deux feuilles distlnctes prealablement collees ou thermosou- 
dees a leur extremite, ces feuilles provenant de deux devidoirs (17) 
situes de part et d 1 autre du trajet des produits entrant dans le dispo- 

20 sitif de compression, la compression faite, et chaque feullle etant 
tendue sur Tempilement, les feuilles sont collees Tune a Tautre par 
thermosoudage de part de d'autre d'un trait de coupe assurant d'une 
part la liberation de Templlemlent ceinture, de Tautre la formation 
de la double feullle collee prete a recevoir un nbuvel empilement de 

25 produits. 

4. Condi tionnement selon Tune des revendications precedentes 
dans lequel les empilements de produits ceintures par le film, ou ele- 
ments modul aires, sont rassembles en plusieurs couches superposees for- 
mant un fardeau au moyen d'un film extensible banderole a la peripherie 

30 de ces couches d 1 elements modul aires. 

5. Condi tionnement selon la revendication 4 dans lequel les 
elements modul aires sont disposes sur une palette laquelle est egale- 
ment prise dans le film de banderolage de sorte que la palette soit so- 
li dai re du fardeau de produit. 

35 6. Condi tionnement selon la revendication 4 ou la revendica- 

tion 5 dans lequel le fardeau est couvert a son sommet d'une coiffe 
debordant sur les cotes du fardeau maintenue en position par des enrou- 
lements du film banderole sur les bords de la coiffe rabattus sur les 
cotes. 
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7. Condi tionnement selon la revendication 6 dans lequel le 
fardeau regoit un double banderol age ascendant et descendant, la coiffe 
etant maintenue entre les enroulements correspondant a ces deux bande- 
rol ages. 

5 8. Condi tionnement selon la revendication 5 et Tune des re- 

vendications 6 ou 7 dans lequel un film de protection est place sur la 
palette et deborde sur les cotes de celle-ci ou il est maintenu par le 
banderol age. 

9. Condi tionnement selon Tune des revendications 15 3 dans 
10 lequel le film ceinturant les produits est un film de polyethylene 
d'epaisseur comprise entre 40 et 100 micrometres. 

10. Condi tionnement selon l'une des revendications 4 a 8 dans 
lequel le film banderole est un film de polyethylene de 17 a 25 micro- 
metres. 
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